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CONFEZIONE Dl ROTOLI OTTENUTA CON UNA MACCHINA AWOLGITRICE, E 
METODO PER OTTENERE TALE CONFEZIONE 

A nome: TISSUE MACHINERY COMPANY S.p.A. 
Consedea GRANAROLO DELL'EMILIA (BO) in Via di Cadriano, 19 

DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE 

La presente invenzione si inserisce nel particolare settore tecnico relativo alle 
confezioni, costituite da piu rotoli racchiusi entro un involucro protettivo, ottenute 
mediante una macchina awolgitrice. 

Tali rotoli sono disposti secondo uno o due strati, con ogni strato definito da due o 
piu file (ad esempio tre, quattro o cinque file), e con ogni fila comprendente uno o piu 
rotoli (ad esempio sino a cinque rotoli). 

Tali rotoli sono del tipo igienico (contraddistinti con la sigla BR) o per uso diverse 
es. per cucina (contraddistinti con !a sigla KR). 

Nei citati strati i rotoli sono disposti orizzontalmente (tipi BR e KR) o verticalmente 
(solo per il tipo BR). 

L'involucro e costituito da un foglio di resina sintetica; la macchina awolgitrice 
awolge tale foglio in forma tubolare attorno al pacco di rotoli in modo da sovrapporre i 
bordi longitudinali del foglio che vengono, successivamente, termosaldati. 

Le quattro ali di ogni testata di tale tubolare, due verticali e due orizzontali, 
vengono piegate da organi operativi della macchina awolgitrice; solitamente dapprima 
vengono piegate verso I'interno, a contatto con i rotoli, le due ali verticali, e 
successivamente quelle orizzontali, superiore ed inferiore, che vanno a sovrapporsi 
alle precedenti: la termosaldatura di dette ali completa la confezione. 

Sono note altresi ulteriori confezioni costituite da pacchi di rotoli inserite all'interno 
di sacchi, il tutto ottenuto mediante le cosiddette macchine insaccatrici. 
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Le macchine insaccatrici rispetto alle awolgitrici, risultano, a parita di condizioni, 
meno veloci, piu complesse, meno flessibili; inoltre Tinvolucro protettivo e un sacco, 
quindi diverso dall'involucro ottenuto con le awolgitrici. 

Le dimensioni in larghezza e in profondita delle confezioni ottenute con le 
macchine awolgitrici dipendono rispettivamente dal numero delle file, dal numero di 
rotoli di ogni fila e, owiamente, dal diametro e dallo sviluppo assiale (lunghezza) di 
ogni rotolo. 

Per aumentare il numero di rotoli per confezione si interviene, a parita delle 
dimensioni dei rotoli, sul numero delle file e sul numero dei rotoli per ogni fila; cio e 
limitato dal dimensionamento della macchina avvolgitrice per la quale esistono 
parametri dimensionali di larghezza e profondita della confezione oltre i quali non e 
assicurata la funzionalita o produttivita della macchina. 

Scopo deH'Invenzlone e quelle di proporre una confezione, ottenuta con macchine 
awolgitrici, conformata in modo tale da contenere, in comparazione con quelle note e 
a parita di file di rotoli, di numeri di rotoli per fila, e di dimensioni dei rotoli medesimi, 
una quantita maggiore di rotoli. 

Un altro scopo dell'invenzione e quello di fornire una confezione che consenta di 
incrementare la produttivita della relativa macchina awolgitrice. 

Ancora uno scopo deirinvenzione e proporre una confezione che soddisfi gli scopi 
precedenti anche utilizzando rotoli schiacciati. 

I suindicati scopi vengono ottenuti in accordo con quanto proposto nelle 
rivendicazioni. 

Le caratteristiche dell'invenzione sono evidenziate nel seguito con particolare 
riferimento alle allegate tavole di disegno in cui: 

- la figura 1 illustra una vista prospettica di una prima forma di realizzazione della 
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confezione proposta; 

- la figura 1A, illustra, in scala ridotta rispetto alia figura 1, una vista frontale schematica 
della confezione di figura 1; 

- le figure 2, 4 illustrano, in altrettante viste prospettiche, ulteriori forme di realizzazione 
della confezione proposta. 

- le figure 3A, 3B illustrano, secondo viste frontale e laterale, una ulteriore forma di 
realizzazione della confezione. 

Con riferimento alia figura 1 , con il riferimento generale 1 e stato indicato un pacco 
di rotoli R (es. del tipo BR) disposti orizzontalmente, costituito da tre strati Z1, Z2, Z3. 

Nell'esempio illustrato ogni strato e definito da cinque file F1, F2, F3, F4, F5 di 
rotoli, e ogni fila e formata da cinque rotoli R. 

II pacco e ottenuto mediante una macchina avvolgitrice che awolge attomo ad 
esso un foglio 2 (pe!!!co!a) di resina sintetica (es. materlale e!ettrosa!dabl!e). Tale foglio 
e sagomato in una forma tubolare con i relativi bordi longitudinali 3A, 3B termosaldati 
(figura 1A); le quattro ali 4A, 4B, 4C, 4D di ogni testata risultano piegate verso Tinterno 
(prima le vertical! e successivamente, in opportuna relazione di fase con la precedente 
piegatura e la termosaldatura dei lembi, vengono piegate le orizzontali che si 
sovrappongono alle precedenti) a contatto con i rotoli; la configurazione imposta a tali 
ali viene stabilizzata mediante termosaldatura. 

II complesso costituito dal pacco 1 e dal foglio 2 che lo awolge definisce la 
confezione C1 oggetto dell'invenzione . 

L'aspetto caratterizzante e quello di proporre una confezione ottenuta mediante 
una macchina avvolgitrice, costituita da almeno tre strati sovrapposti Z1 , Z2, Z3. 

Neiresempio illustrato le file sono cinque; si intende che tali file possono essere di 
numero inferiore (da una a quattro file) o superiore a cinque. 
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II numero di rotoli per ogni fila (pari a cinque nelle figure 1, 1A) pud risultare 
inferiore a cinque, esempio da uno a quattro rotoli, o superiore a cinque. 

In figura 2 e illustrate un pacco 10 di rotoli R*, del tipo KR, disposti 
orizzontalmente; tale pacco e costituito da almend tre strati sovrapposti Z1, Z2, Z3. 

Nell'esempio illustrato ogni strato e definito da cinque file F1, F2, F3, F4, F5 di rotoli 
R*, e ogni fila prevede tre rotoli. 

Per quest'ultimo pacco 10 valgono le medesime considerazioni di cui al precedente 
pacco 1 relativamente al numero di file, e al numero di rotoli R* per fila. 

II pacco 10 e ottenuto mediante una macchina awolgitrice, per cui risulta awolto 
mediante un relativo foglio 20 in maniera identica a quanto descritto e illustrato 
relativamente al foglio 2 avvolgente il pacco 1 di figura 1. 

II complesso costituito dal pacco 10 e dal foglio 20 che lo avvolge definisce una 
seconda forma di realizzazione C2 de!!a confezione proposta con !a presente 
invenzione. 

Nelle figure 3A, 3B e illustrato un pacco 30 di rotoli R1, del tipo BR, disposti 
orizzontalmente; il pacco 30, come per i precedent! pacchi 1, 10, e costituito da almeno 
tre strati sovrapposti Z1, Z2, Z3. 

Ciascuno dei citati rotoli R1 e schiacciato, secondo piani verticali paralleli al relativo 
asse, al fine di diminuirne I'ingombro rispetto a quelli tradizionali. 

Tale pacco 30 e definito mediante una macchina awolgitrice che provvede ad 
awolgerlo con un foglio 40 a definire una ulteriore forma di realizzazione C3 della 
confezione oggetto dell'invenzione. 

Per quanto concerne il numero delle file di ogni strato e il numero di rotoli R1 per 
ogni fila, valgono le medesime considerazioni di cui a lle c onfezioni C1, C2 delle 
precedenti forme di realizzazione. 




In figura 4 e illustrato un pacco 50 di rotoli R2, del tipo BR, disposti verticalmente; 
quest'ultimo pacco e definito da almeno tre strati sovrapposti Z1 , Z2, Z3; nell'esempio 
illustrato ogni strato e formato da cinque file K1, K2, K3, K4, con ogni fila ottenuta 
accostando cinque rotoli R2 tra loro paralleli. 

Resta inteso che le file possono essere in numero minore o maggiore di cinque, 
cosi come il numero di rotoli per fila. 

II pacco 50 e ordinato mediante una macchina avvolgitrice che provvede altresi a 
racchiuderlo entro un involucro costituito da un foglio 60 piegato, e stabilizzato, in 
maniera del tutto simile a quanto detto per i fogli 1, 20, 40, di cui alle precedenti 
confezioni C1, C2, C3. 

Con riferimento sempre alia figura 4, il complesso costituito dal pacco 50 e foglio 
60 definisce un'altra forma di realizzazione C4 della confezione proposta. 

La formaziorje del pacco 1,10, 30, 50 puo essere ottenuto in quaSslvcglia maniera, 
ad esempio mediante un pendolo che oscilla portandosi a tre livelli in corrispondenza di 
ciascuno dei quali viene scaricato sull'elevatore uno strato di rotoli, oppure mediante 
un elevatore a corsa variabile cooperante con dispositivi di blocco meccanico che 
sostengono dapprima uno strato di rotoli e, successivamente, due strati sovrapposti 
per consentire la formazione, suirelevatore, di un ulteriore strato che sospinge, 
sollevandoli, i due strati precedentemente formati. 

La confezione proposta rispetto a quelle note, a parita di formato di rotoli, e delle 
dimensioni in larghezza e profondita, contiene un numero maggiore di rotoli il che 
incide positivamente sulla produttivita della macchina avvolgitrice; tale aspetto positivo 
e conseguente al fatto che il pacco della confezione prevede almeno tre strati 
sovrapposti di rotoli. 

Un ulteriore aspetto positivo deriva dal fatto che la confezione proposta e realizzata 
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con macchine avvolgitrici con te quali la formazione del pacco, rispetto alle macchine 
insaccatrici, e piu veloce e oltremodo flessibile. 

In definitiva con la presente invenzione viene difeso una confezione ottenuta con 
una macchina avvolgitrice, il cui pacco prevede almeno tre strati di rotoli, con questi 
ultimi del tipo BR o KR, con asse orizzontale o verticale, eventualmente schiacciati. 

Si intende che quanto sopra e stato descritto a titolo esemplificativo, per cui 
eventuali varianti di natura pratico-applicativa dei dettagli costruttivi (ad esempio 
possono essere previsti quattro strati di rotoli) si intendono rientranti neirambito 
protettivo dell'invenzione come nel seguito rivendicato. 



RIVEND1CAZION1 

1) Confezione di rotoli ottenuta con una macchina avvolgitrice, caratterizzata dal fatto 
di comprendere: un pacco di rotoli in cui sono previsti almeno tre strati sovrapposti Z1, 
Z2, Z3 di questi uttimi; un foglio 2 sagomato in forma tubolare ad avvolgere tale pacco, 
con i relativi lembi longitudinali 3A, 3B sovrapposti e termosaldati, a con le ali 4A, 4B, 
4C, 4D di ogni testata di tale tubolare piegate contro i citati rotoli e successivamente 
stabilizzate mediante termosaldatura. 

2) Confezione secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che ogni strata e 
definito da almeno una fila di rotoli. 

3) Confezione secondo la rivendicazione 2, caratterizzata dal fatto che ogni fila di rotoli 
prevede almeno un rotolo. 

4) Confezione secondo la rivendicazione 1 , o 2, o 3, caratterizzata dal fatto che i citati 

roto'l sono disposti orizzontslment^. 

5) Confezione secondo la rivendicazione 1, o 2, o 3, caratterizzata dal fatto che 
ciascuno dei citati rotoli e schiacciato secondo piani vertical!, parallel! al relativo asse, e 
risulta disposto orizzontalmente. 

6) Confezione secondo la rivendicazione 1, o 2, o 3, caratterizzata dal fatto che i citati 
rotoli sono disposti verticalmente. 

7) Metodo per ottenere una confezione di rotoli mediante una macchina avvolgitrice, 
caratterizzata dal fatto di prevedere: la formazione di un pacco di rotoli in cui sono 
previsti almeno tre strati sovrapposti Z1, Z2, Z3, di questi ultimi; I'avvolgimento di tale 
pacco mediante un foglio termosaldabile 2 in una forma tubolare con sovrapposizione 
dei relativi lembi longitudinali 3A, 3B; piegatura verso I'interno delle ali verticali delle 
testate di tale tubolare contro i citati rotoli; termosaldatura dei citati lembi longitudinali 
attuata in relazione di fase con la citata piegatura; piegatura verso Tinterno delle ali 
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orizzontali di dette testate, in modo da far combaciare queste ultime con le precedenti 
ali verticali gia piegate, attuata in relazione di fase con la termosaldatura di detti lembi; 
stabilizzazione delle ali piegate di dette testate mediante termosaldatura delle 
medesime. 

8) Metodo secondo la riv. 7, caratterizzato dal fatto che i citati rotoli sono disposti 
orizzontalmente. 

9) Metodo secondo la riv. 7, caratterizzata dal fatto che ciascuno dei citati rotoli e 
schiacciato secondo piani verticali, paralleli al relativo asse, e risulta disposto 
orizzontalmente. 

10) Metodo secondo la riv. 7, caratterizzata dal fatto che i citati rotoli sono disposti 
verticalmente. 

Bologna, 10 Aprile 2003 
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